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. . Macchina bobinatrlce o ribobinatrice, per la produzione di rotoli di materiale 
nastriforme attorno ad un mandrino di awolgimento e relative metodo di 
awolgimento 

Descrizione 

5 Campo tecnico 

La presente invenzione riguarda una macchina per la produzione di 
rotoli di materiale nastriforme awolto attorno a mandrini di awolgimento. 

Macchine di questo tipo vengono utilizzate ad esempio per produrre 
rotoli o bobine di carta, carta cosiddetta **tissue", tessuto-non-tessuto ed altri 

10 materiali in velo od In fogllo. Usualmente per macchina bobinatrice si intende 
una macchina che riceve ii materiale nastriforme da una macchina di 
produzione a monte e lo awolge per formare un rotolo o bobina di grande 
diametro. Per macchina ribobinatrice si intende usualmente una macchina 
che riceve 11 materiale nastriforme da un rotolo o bobina di grande diametro e 

15 lo riawolge in rotoli di minor diametro. In entrambi i casi il materiale 
nastriforme puo venire tagliato longitudinalmente in strisce continue, con le 
quali formare simultaneamente, sullo stesso mandrino, piu rotoli In parallelo. 
Per rotolo o bobina si deve intendere, nel contesto del presente documents 
sia un rotolo o bobina intero, sia un insieme di rotoli coassiali ed affiancati 

20 sullo stesso mandrino di awolgimento. 

Se non diversamente specificato, per mandrino si deve intendere 
genericamente un mandrino in materiale metallico od altro materiale idoneo, 
oppure un complesso formate da un'asta o mandrino su cui sono investite e 
bloccate una o piu anime di cartone od altro materiale, tipicamente materiale 

25 elettricamente non conduttivo. 

Piu in particplare, Tinvenzione riguarda una macchina bobinatrice o 
ribobinatrice di tipo periferico, cioe in cui il rotolo in formazione viene 
mantenuto in rotazione tramite uno o piu organi mobili in contatto con la 
superficie esterna del rotolo stesso. Tipicamente Torgano o gli organi che 

30 trasmettono, per attrlto, il movimento di rotazione al rotolo in formazione sono 
costituiti da uno o piu rulli o cilindri di awolgimento. 

L'invenzione riguarda anche un nuovo metodo per la produzione, in 
specie con un procedimento di awolgimento periferico, di rotoli o bobine di 
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materiale nastriforme. 
Stato della tecnica 

■Nella produzione dl questo tipo di rotoli uno degli aspetti critici d 
costituito dalla fase di inizio awolgimento, cioe quella operazione tramite la 
5 quale II lembo libera iniziale del materiale nastriforme, generate con 
rinterruzione del materiale stesso, inizia ad awolgersi formando la prima spira 
attorno ad un nuovo mandrino di awolgimento. 

Frequentemente, il lembo libero Iniziale del materiale nastriforme viene 
fatto aderire ai mandrino dl awolgimento (o piCi precisamente ad anime 

10 tubolari di cartone o di altro materiale idoneo, quale plastica o simile, investite 
e bloccate su un mandrino metallico interno) tramite Tapplicazione dl un 
collante. Questo comporta la necessity di prevedere un gruppo incollatore che 
applica il collante sulle anime o sul mandrino prima dell'lnserimento nella zona 
di awolgimento. La presenza di collante nelle macchine bobinatrici o 

15 ribobinatrici rappresenta un notevole inconveniente in quanto, oltre £il costo 
derivante daA consume di collante, quest'ultimo sporca inevitabilmente i vari 
organi meccanici della macchina e sui prodottl. La presenza di collante non ^ 
accettabile in alcuni tipi di bobine, ad esempio quelle destinate alia 
produzione dl articoli igienici quali prodottl medlcali, pannolini ed assorbenti 

20 iglenici'femminill. 

In altre macchine di tipo conosciuto il lembo libero iniziale viene 
awolto, per formare la prima spira attorno al mandrino, con I'ausiiio di getti 
d'aria. Anche questo metodo presenta alcuni inconvenient!. In prime luogo 
I'utilizzo di getti d'aria richiede la presenza dl ugelli e di una linea di aria 

25 compressa, con il conseguente costo impiantistico ed 11 costo derivante dal 
consume energetico per I'alimentazione dell'aria compressa. L'utilizzo di aria 
compressa aumenta il wmore delle macchine ed, inoltre, non garantisce un 
inizio awolgimento affidabile e regolare. In particolare, quando vengono 
awolte in parallelo piu strisce di materiale nastriforme su anime tubolari 

30 allineate, I'uso di aria compressa puo comportare lo sbandamento laterale 
della testa delle strisce e quindi una loro sovrapposizione con conseguenti 
problemi in fase di produzione. 

In alcune applicazioni il lembo libero iniziale del materiale nastrifonne 
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viene fatto aderire al mandrino di awolgimento con un sistema elettrostatico. 
Questa tecnica prevede di caricare elettrostaticamente il materiale nastriforme 
subito prima di eseguime il tagljo, generando una differenza di potenziale 
elettrico fra il materiale nastriforme ed il mandrino di awolgimento. Questa 
5 differenza di potenziale attira il materiale nastriforme verso il mandrino 
facendolo aderire ad esso ed inlziando in questo modo I'awolgimento di un 
nuovo rotolo. 

Questa tecnica viene frequentemente utilizzata nelle macchine 
bobinatrici o ribobinatrici di tipo centrale, cioe dove il movimento di 

10 awolgimento viene impartito direttamente al mandrino, anziche tramite un 
sistema di awolgimento periferico. Esempi di utitlzzo delle cariche 
elettrostatiche per far aderire il materiale nastriforme al mandrino di 
awolgimento in un sistema di awolgimento centrale.. sono descrftti nel 
brevetto USA 4.852.820; nel brevetto USA 5.823.461, nel brevetto USA 

15 5.845.867 e nel brevetto USA 6.264.1 30. 

in macchine ribobinatrici o bobinatrici di tipo periferico rapplicazione di 
questa tecnologia risulta piu difficoltosa, per i motivi esposti nel seguito. Le 
macchine ribobinatrici periferiche sono attualmente preferite per molteplici 
ragioni, legate sia al miglior funzionamento di queste macchine, sia alia loro 

20 maggiore produttivit^. Esempi di macchine ribobinatrice a cui pud .essere 
applicata la presente invenzione sono descritti nel brevetto USA 4.422.588, 
nella pubblicazione WO-A- 99/02439 e nella pubblicazione WO-A- 00/61480. 

Per caricare elettrostaticamente il materiale nastriforme vengono 
utilizzate barre elettrostatiche, cioe barre elettricamente conduttive collegate 

25 ad una sorgente di tensione elettrica. Esse vengono comunemente impiegate 
per assicurare un buon inizio deirawolgimento del . nuovo rotold su macchine 
bobinatrici che non presentano rulli a contrasto con il mandrino di 
awolgimento (come tipicamente accade nelle macchine bobinatrici o 
ribobinatrici centrali), o che presentano un unico rullo a contrasto della bobina 

30 0 del mandrino di awolgimento. 

Quando la macchina bobinatrice o ribobinatrice d costruita in modo tale 
da presentare uno o piCi rulli in contatto con il mandrino nella fase iniziale 
della formazione di un nuovo rotolo, vi 6 il rischio che il materiale nastriforme 
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non si awolga in modo corretto attorno al mandrino. Se, Infatti, il bordo 
iniziale del materiale nastriforme durante il suo primo giro (cio6 durante la 
formazione della prima spira di. materiale attorno al mandrino). si trova in. 
contatto nello stesso punto sia con II mandrino di awolgimento che con 11 mllo 
6 dl contrasto, esso pu6 staccarsi dal mandrino e aderire piu fortemente al rullo 
di contrasto. 

II lembo libero iniziale del materiale nastriforme, caricato 
elettrostaticamente, se per la geometria della macchina e libero di aderire 
alternatlvamente al mandrino od al rullo di contrasto, aderira a quelle dei due 

1 0 element! che presenta una capacita elettrica maggiore. 

Usualmente 1 rulli di contrasto o di awolgimento, a contatto con il 
mandrino di awolgimento e con il rotolo in formazione, hanno dimension! 
maggiori rispetto al mandrino e, a differenza del mandrino, non sono ricoperti 
da materiale non conduttore, mentre sul mandrino sono normalmente 

15 investite le anime di awolgimento, costituite in cartone od altro materiale 
elettricamente non conduttivo. Cid comporta che la capacity dei rulli di 
contrasto o di awolgimento 6 magglore di quella del mandrino, Ne risulta che 
il materiale nastriforme tende ad aderire, con il proprio lembo libero iniziale, al 
rullo di contrasto o di awolgimento piuttosto che al mandrino. Quando cid 

20 accade la macchina deve essere bloccata e il materiale nastriforme che si e 
awolto attorno al rullo deve essere rimosso per poter ripartire con la 
produzione. Cid comporta spreco di materiale e fermi macchina piuttosto 
lunghi con conseguente perdita di produzione. 
Scooi e sommario deH'invenzione 

25 Scopo della presente invenzione e la realizzazione di una macchina 

bobinatrice o ribobinatrice che non presenti gli inconvenieriti sopra.menzlonati 
e che consenta un facile e sicuro awio dell'awolgimento di ciascun rotolo 
attorno al mandrino di awolgimento tramite Timpiego di sistemi elettrostatici 
per far aderire il lembo libero iniziale del materiale nastriforme al mandrino di 

30 awolgimento, owero alle anime di awolgimento presenti sul mandrino. 

Questo, ed ulteriori scopi e vantaggi che appariranno chiari agli esperti 
del ramo dalla lettura del testo che segue, si ottengono in sostanza secondo 
rinvenzione tramite una macchina ribobinatrice o bobinatrice del tlpo 
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comprendente in combinazione: almeno un rullo in contatto con il mandrino di 
awolgimento nella fase fniziale di awolgimento del materiale nastrifornne 
attorno al mandrino; un organo di taglio per tagliare il materiale nastriforme al 
termine deirawolgimento di un rotolo e formare un lembo libero iniziale per 
5 Tawolgimento di un rotolo successivo attorno ad un nuovo mandrino di 
awolgimento. Caratteristicamente, secondo Tinvenzione e prevista almeno 
una barra elettrostatica per caricare elettrostaticamente il materiale 
nastriforme, ed ii rullo in contatto con il mandrino e realizzato almeno 
parzlalmente in materiale elettricamente non conduttivo. Come sopra 

10 specificato, per mandrino si intende in questo contesto complessivamente 
rinsieme formato dairasta o mandrino vero e proprlo e dalla eventuate anima 
od anime tubolari investite e temporaneamente bloccate sul mandrino ed 
attorno alle quali si awolge il materiale nastriforme. Pertanto, per rullo in 
contatto con 11 mandrino si deve intendere genericamente quel rullo che entra 

15 in contatto con la superficie del mandrino vero e proprio quando esso e privo 
di anima od anime tubolari su di esso investite, oppure il rullo che entra in 
contatto con la superficie estema della o delle anime tubolari investite sul 
mandrino propriamente detto, che rimane Interne alle anime tubolari. 

Realizzando almeno la superficie cilindrica del rullo in contatto con il 

20 mandrino di awolgimento in materiale elettricamente non conduttivo,. viene 
drasticamente ridotta la capacit^i elettrica del rullo stesso, cosicch6 il lembo 
libero iniziale generate dal taglio del materiale nastriforme aderisce con 
sicurezza al mandrino dr awolgimento, owero alle anime investite sul 
mandrino stesso, consentendo un inizio awolgimento sicuro ed affidabile ed 

25 evitando il rischio che il materiale stesso si awolga attorno al rullo anziche 
attorno al mandrino. 

Pur essendo possibile ridurre la capacita elettrica del rullo in contatto 
con il mandrino di awolgimento tramite un riporto di materiale non conduttivo 
che riveste, con uno spessore sufficiente, la superficie cilindrica del rullo 

30 stesso, preferibilmente Tintera parete cilindrica del rullo e realizzata con tale 
materiale, ad esempio sotto forma di una camicia cilindrica, a cui sono 
vincolate alle estremit^ testate in metallo, ad esempio acciaio, con i codoli o 
pemi di supporlo anch'essi in acciaio. II materiale non conduttivo pud essere 
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ad esempio una resina sintetica rinforzata con fibre di vetro od altre fibre non 
conduttive, in Kevlar od altro, pur essendo possibile utilizzare anche material! 
divers!/' in funzione delle caratteristiche dl resistenza meccanica e delle 
dimensioni che tale rullo deve presentare. 
5 11 rullo in contatto con il mandrino di awolgimento, realizzato in 

materiale elettricamente non conduttivo, pud essere un ruiip awolgitore che 
rimane in contatto con 11 rotolo in formazione attorno al mandrino 
sostanztalmente per tutto il cicio di awolgimento del rotolo. Ad esempio, in 
una macchina ribobinatrice comprendente due rulii awolgrtori definenti una 

1 0 cuila di awolgimento su cui pbggra il rotolo in formazione, uno dei due rulli 
awolgltori pud essere realizzato in materiale non conduttivo, oppure almeno 
rivestito con tale materiale sulla propria superficie cilindrica. 

In una ribobinatrice di questo tipo, secondo una forma di realizzazione 
particolarmente vantaggiosa dell'invenzione si prevede che la barra 

1 5 elettrostatica e Torgano dt taglio siano montati su un gruppo oscillante attorno 
airasse di rotazione di un prime di detti rulli awolgitori, almeno il secondo di 
detti rulli awolgltori essendo realizzato almeno parziaimente in materiale 
elettricamente non conduttivo. 

Secondo una diverse forma di realizzazione dell'invenzione, la 

20 macchina pud essere una macchina bobinatrice, od un cosiddetto awolgitore 
od arrotolatore, in cui viene previsto un supporto per il mandrino di 
awolgimento, ed in cui il mandrino di awolgimento ed il rotolo in formazione 
attorno a detto mandrino vengono tenuti in rotazione dal detto rullo 
awolgitore, attorno al quale viene rinviato il materiale nastriforme. 

25 In una macchina con questa configurazione puo essere previsto un 

gruppo mobile. portante l!organo di taglio e la barra elettrostatica, detto gruppo 
compiendo un movimento di rotazione o di osciliazione attomo airasse dei 
rullo awolgitore per eseguire Tinserimento di un mandrino di awolgimento, il 
taglio del materiale nastriforme e Tancoraggio del materiale nastriforme 

30 attorno a detto mandrino di awolgimento. Una macchina di questo tipo pud 
eseguire il taglio del materiale nastriforme e I'inizio deH'awolgimento senza 
interrompere Talimentazione del materiale nastriforme, ciod a velocita di 
alimentazione circa costante e comunque continua. 
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In una diversa forma di realizzazione la macchina comprende un 
supporto per il mandrino di awolgimento, un rullo awolgitore in contatto con il 
rotolo in formazione, per tenere in rotazione il rotolo stesso durante la sua 
formazione, un gruppo mobile portante la barra elettrostatica, Torgano di 
5 taglio ed il rullo di contrasto con il mandrino, in materiale elettricamente non 
conduttivo. Tale rullo puo essere dotato di un movimento rispetto al gruppo 
mobile che lo porta, per accostarsi ed allontanarsi dal mandrino di 
awolgimento. 

Scopo deirinvenzione 6 anche la realizzazione di un metodo di 
10 awolgimento che consenta, in modo affidabile e sicuro, di iniziare 
I'awolgimento dei van rotoll sul mandrini di awolgimento tramite Tutilizzo di 
un sislema elettrostatico per Tadesione del lembo libero iniziale al mandrino di 
awolgimento. 

Pertanto, secondo' un diverse aspetto, la presente invenzione ha ad 
15 oggetto un metodo per produrre rotoli di materiale nastriforme awoiti attorno 
a mandrini di awolgimento, comprendente le fasi di: 

• awolgere un prime rotolo di materiale nastriforme attomo ad un prime 
mandrino di awolgimento; 

• portare un secondo mandrino di awolgimento in contatto con il materiale 

20 nastriforme; * . 

• tagliare il materiale nastriforme, in viclnanza di detto secondo mandrino 
di awolgimento formando un lembo libero iniziale ed un lembo libero 
finale di materiale nastriforme; 

• awolgere attorno a detto secondo mandrino il lembo libero iniziale del 
25 materiale nastriforme ed iniziare Tawolgimento di un secondo rotolo, 

detto materiale nastriforme essendo trattenuto, in prossimita di detto 
lembo libero iniziale, tra detto secondo mandrino di awolgimento e detto 
rullo; 

caratterizzato dal fatto che detto rullo e realizzato in materiale elettricamente 
30 non conduttivo. 

In particolare, il mllo realizzato in materiale non conduttivo pud essere 
un rullo awolgitore, detti rotoli venendo awoiti con un sistema di 
awolgimento periferico. 
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Ulteriori vantaggiose csiratteristiche e forme di attuazione del metodo e 
della macchina secondo Tinvenzione sono Indicate nelle allegate 
rivendicazioni dipendenti; " 
Breve descrizione dei disegni 

II trovato verra megiio compreso seguendo la descrizione e gli unit! 
disegni che mostrano pratiche forme di attuazione non limitative 
deirinvenzione. In partlcolare, nel disegno, mostrano: la 

Fig. 1 una vista di insieme di una macchina riboblnatrice in cui trova 
applicazione I'invenzione; la 

Fig. 2 un dettagljo Ingrandlto deila gola fra i rulli awolgltorl In cui Inizia 
I'awolglmento di ciascun rotolo; la 

Fig. 3 una vista di insieme di una macchina bobinatrice in cui trova 
applicazione la presente invenzione in una seconda forma di realizzazione,; la 

Fig. 4 una vista analoga alia vista di Fig. 3 in unia diversa posizione 
degli organi della macchina; la 

Fig. 5 un Ingrandimento della zona di inlzio awolgimento della 
macchina delle Figg. 3 e 4; la 

Fig. 6 una vista laterale schematica di una diversa bobinatrice in cui 
trova applicazione I'invenzione; ia 

^ Fig. 7 una vista laterale analoga alia vista di Fig. 6, in un diverse 
assetto della macchina; la 

Fig. 8 un dettaglio ingrandito della zona di inizio awolgimento della 
macchina delle Figg. 6 e 7. 

Descrizione dettaoliata delle forme di attuazione preterite dell'invenzione 

Le Figg. 1 e 2 mostrano una prima applicazione del concetto alia base 
dell'invenzione . ad una . macchina cosiddetta riboblnatrice e piu in partlcolare 
una riboblnatrice periferica di tipo start-stop. 

La riboblnatrice, genericamente indicata con 1 , riceve da una bobina di 
grande diametro, Indicata con B, un materiale nastrlforme N che viene 
riawolto su rotoli di minor diametro, indicati con R. La macchina riboblnatrice 
comprende due rulli awolgitori 3, 5 che definiscono una culla di awolgimento 
7. in cui si formano i rotoli R. Questi ultimi una volta formati vengono scaricati 
su un carrello indicato con 9. ii quale preleva ciascun singolo rotolo e lo 
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trasferisce verso una zona di scarico. II materiale nastriforme N viene 
alimentato neila culla di awolgimento passando attraverso una goia fra i due 
rulli awolgitorl 3, 5, al dl sotto della quale, in modo di per se conosciuto, h 
disposto un gruppo di lame di taglio 11, clie $uddividono il materiale 
5 nastriforme N in singole strisce longitudinali. che vengono clascuna awolta su 
una rispettiva anima dl cartone o altro materiale Idoneo, investlta assialmente 
su un mandrino metallico. In pratica, quindi, in questo case 11 rotolo R pud 
essere formato da una pluralita di rotoli di minore lunghezza assiale tra lore . 
allineati lungo I'asse del mandrino di awolgimento. 

10 Nella vista ingrandita di Rg. 2 sono mostrati un mandrino metallico 13 

ed un'anima dl awolgimento 15 montata assialmente sul mandrino stesso. In 
modo di per s6 conosciuto il mandrino metallico 13 e espansibile per bioccare 
su di esso nella posizione voluta le varie anime 15. anche possibile che su 
un singolo mandrino 13 sia investlta un'unica anima di awolgimento, riel qual 

15 caso il materiale nastriforme N non viene suddiviso in strisce longitudinali 
dalle lame del gruppo 11. 

Nell'assetto di Fig. 1, la macchina riboblnatrice 1 ha appena conduso 
I'awolgimento di un rotolo R, che e stato scaricato sul carrello 9, mentre il 
materiale nastriforme N non 6 stato ancora tagliato per iniziare I'awolgimento 

20 di un rotolo successivo.- Per interrompere il materiale nastriforme N edi^iniziare 
I'awolgimento del nuovo rotolo attorno al nuovo mandrino che, in modo di per 
se conosciuto, d stato appoggiato nella culla fra i rulli awolgitori 3 e 5, viene 
prevista una unit^ o gruppo complessivamente indicate con 17, incernierato 
attorno all'asse 3A (Fig.2) del rullo awolgitore 3. 

25 II gruppo 17, come mostrato nel dettaglio della Rg. 2, comprende un 

organo di taglio trasversale, indicate con 19, azionato da un attuatore cilindro- 
pistone 20. Adiacentemente all'organo di taglio trasversale 19 d disposta una 
barra elettrostatica con 21 , collegata ad una sorgente ad alta tensione, non 
mostrata. Tipicamente la tensione della barra 21 pud raggiungere i 60 kV. 

30 Sul gruppo 17 h disposto anche un rullo di rinvio 23, oltre ad un 

profilato curvilineo 25. Come mostrato nella rappresentazione di Fig. 2, 
facendo ruotare il gruppo 17 In verso orario da una posizione defilata verso il 
basso al di sotto del rulli awolgitori 3, 5 alia posizione soilevata ai disopra 
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della culla di awolgimento 7, ii materiale nastriforme N ancora integro che si 
estende fra il rotolo completato R e il mandrino 13 inserito nella culla di 
awoigimentd 7 per Inizlare rawolgimento dePnuovo rotolo, va a fasciare 
parzialmente 11 gruppo 17, venendo rinviato attorno al rullo di rinvio 23 ed a! 
5 profilato 25. Una porzione di materiale nastriforme viene cosi a trovarsi 
tensionato fra lo spigolo del profilato 25 e il punto di pinzatura fra il mandrino 
13 e il rullo awolgitore 3. Questa porzione di materiale nastriforme N viene 
caricata elettrostaticamente tramite la barra elettrostatfca 21 e tagliata 
dali'organo di taglio trasversale 19. La barra elettrostatica pud iniziare a 

1 0 caricare elettrostaticarnente il materiale nastriforme prima che raiimentazione 
di questo si interrompa, cosi che una porzione sufficientemente lunga di 
materiale risulta caricato elettrostaticamente. ' 

II lembo libero finale che si forma tramite il taglio rimane sul rotolo finito 
R, mentre il lembo libero iniziale deve ancorarsi al mandrino 13, o piu 

15 esattamente alle anime tubolari 15 investite e bloccate su quest'ultimo, per 
dare inizio all'awolgimento del nuovo rotolo. A tale scopo sono state applicate 
le cariche elettrostatiche sul materiale nastriforme stesso dalla barra 
elettrostatica 21. Affinch§ il lembo libero iniziale si awolga correttamente 
attorno al mandrino 13, ahziche attorno al aillo awolgitore 5, quest'ultimo e 

20 realizzato in materiale elettricamente non conduttivo, tipicamente in resina 
rinforzata in fibre di vetro. Poiche, viceversa, il mandrino 1 3 e metailico ed e 
elettricamente collegato a terra, cioe a potenziale zero, il lembo libero del 
materiale nastriforme aderisce al mandrino per effetto elettrostatico e viene 
trascinato dal movimento di rotazione del mandrino stesso per formare la 

25 prima spira. Una volta formata la prima spira, il materiale' nastriforme e 
. saldamente ancorato al mandrino. 

il rullo awolgitore 3 pud essere realizzato, come awiene 
tradizionalmente, in materiale metailico, elettricamente conduttivo. Cid in 
quanto grazie alia posizione particolare in cur viene generate il lembo libero 

30 iniziale di materiale nastriforme non vi e comunque il rischio che esso 
aderisca al rullo 3 anziche al mandrino di awolgimento 13. 

Le Figg. 3, 4 e 5 mostrano una boblnatrici od arrotolatore per la 
formazlone di rotoli o bobine R di materiale nastriforme N, ad esempio 
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proveniente direttamente da una macchina di produzione. Con inrziale 
riferimento alle Figg. 3 e 4 la macchina, complessivamente indicata con 41, 
comprende una coppia di piani di appoggio 43, su cui poggia di volta in voita 
con le propria estremiti un mandrino 45 di awolgimento attorno a cui si forma 
5 un rotolo R di materiale nastriforme N. II mandrino attomo a cui si sta 
formando il rotolo o bobina viene trattenuto da due coppie di rullini 47 portati 
da slitte 49 che traslano su guide parallele ai piani di appoggio 43 per 
trattenere il mandrino di awolgimento 45 e il rotolo in formazione a contatto 
con un rullo awolgitore 51 motorizzato e ruotante attorno ad un asse di 

10 rotazione fisso 51 A. IL materiale nastriforme N da awolgere viene rinviato 
attorno al rullo awolgitore 51, il quale trasmette anche, per attrito, il 
movimento al rotolo in formazione. 

Altri mandrini di awolgimento 45, sui quali sono investite e bloccate 
anime tubolari di cartone od altro materiale elettricamente non conduttivo, si 

1 5 trovano in attesa al disopra della zona di awolgimento e vengono inseriti uno 
ad uno nella zona di inizio awolgimento tramite un meccanismo illustrato 
nelle Figg. 3 e 4. Questp meccanismo comprende un equlpaggio oscillante'55 
incemierato attorno ad un asse 57 e comandato da un attuatore cilindro- 
pistone 59. In modo di per s6 conosciuto Tequipaggio 55 preleva, con I'ausiiio 

20 di una ganascia di presa 61, i singoli mandrini 45 e, tramite un movimento di 
oscillazione attorno airasse 57, li porta adiacentemente al rullo awolgitore"51 
ed in appoggio sui piani 43. 

In questo esempio e nei successivi si deve comprendere clie 1 mandrini 
potrebbero anclie essere usati senza anime tubolari investite su di essi. In tal 

25 caso e comunque vantaggioso prevedere I'impiego di un rullo in materiale non 
conduttivo, benche il mandrino sia conduttivo e quindi atto ad attrarre il lembo 
libero elettricamente caricato del materiale nastriforme. Infatti, in generate tali 
mandrini hanno hormalmente dimension! e massa inferiore a quella degli 
adiacenti rulli di awolgimento o di rinvio, e quindi presentano una capacity 

30 elettrica inferiore se tali rulli sono realizzati in metallo. 

Attorno ad un asse parallelo all'asse 51 A del rullo awolgitore 51 
oscilla, su comando di un motore elettrico 62, con una trasmissione a pignone 
. e corona dentata 63, 65, un gruppo 67. II gmppo 67 porta: un organo di tagiio 
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trasversale 69, una barra elettrostatica 71 ed un rullo dl contrasto 73. 
Quest'ultimo e montatp su una coppia di fiancate 75 Incemierate sul gruppo 
67 ed oscillanti-rispetlo-a quest'ultimo su comando di un attuatore cilindro- 
pistone 77. Con 79 b indicato un secondo attuatore cilindro-pistpne per il 
5 comando del movimento deil'organo di taglio trasversale 69. II gruppo 67 
supporta, inoltre, una coppia di rulli di rinvio 80 e 81 . 

Durante I'awolgimento di un rotolo o bobina R, il mandrino 45 su cui il 
rotolo si sta formando viene tenuto in contatto con il rullo awolgitore 51 
tramite la slitta 49 ed i rullini 47 su di essa montati. Un nuovo mandrino 45, su 

10 cui si former^ il prossimo rotolo, viene nel frattempo predlsposto 
sull'equipaggio 55. Quando il rotolo. R h state quasi completato, esso viene 
allontanato ai mllo awolgitore 51 , mentre il nuovo mandrino 45 impegnato 
dall'equipaggio 55 viene trasferito, tramite un movimento oscillatorio in verso 
orario attomo all'asse 57 dell'equipaggio 55 stesso, nella zona di inlzio 

15 awolgimento, a contatto con la superflcie del cilindro awolgitore 51 . 

Contestualmente il gruppo 67 viene fatto oscillare In verso antiorario 
attomo ai proprio asse di oscillazione cosi da inserirsi fra il nuovo mandrino 
45 abbassato dall'equipaggio 55 ed il rotolo R appena fomiato. II movimento 
di oscillazione del gruppo 67 provoca la formazione di un'ansa di materiale 

20 nastriforme N, rinviato attorno-al nuovo mandrino 45 ed ai rulli di rinvio 80 ed 
81 . II movimento dell'equipaggio 55 e del gruppo 67 awiene senza necessity 
di arrestare I'alimentazione del materiale nastriforme, benche non si escluda 
un rallentamento della velocita di alimentazione. Quando il gruppo 67 si porta 
nella posizione di taglio, per generare - tramite I'organo di taglio trasversale 

25 69 - il lembo libero iniziale del nuovo rotolo, il rullo di contrasto 73 viene 
- portato a contatto con il nuovo mandrino 45, cosicche il materiale nastriforme 
N si trova pinzato da un lato fra il rullo awolgitore 51 e il mandrino 45 appena 
inserito, e dall'altro fra quest'ultimo ed il rullo di contrasto 73. La barra 
elettrostatica 71 carica elettrostaticamente il materiale nastriforme prima che 

30 questo venga tagliato dall'organo di taglio 69 azionato dell'attuatore cilindro 
pistone 79. Una volta che il materiale nastriforme e state tagliato 
trasversalmente dall'organo 69, il lembo libero finale verr^ awolto sul rotolo 
finite R, mentre il lembo libero iniziale inizier^ ad awolgersi attomo al nuovo 
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mandrino 45. L'inlzio deirawolgimento 6 garantito dail'attrazione elettrostatica 
fra il materiale nastriforme caricato elettrostaticamente dalla barra 71 e la 
parte metallica del mandrino 45, che si trova a potenziale zero. 

Per evitare che il materiale nastriforme inizi ad awolgersi, con il proprio 
5 il lembo libero iniziale, attorno a! rullo di contrasto 73, quest ultimo e realizzato 
In materiale eiettricamente non conduttivo. La capacity elettrica del mandrino 
45 risulta cosi sufficiente a garantire I'adesione del lembo libero del materiale 
nastriforme generate da! taglio effettuato dairorgano 69. Dopo la formazione 
della prima spira completa attorno a mandrino di awolgimento 45, il gruppo 
10 67 pu6 essere aliontanato dalia zona di awolgimento tramtte un movimento 
oscillatorio in verso orario ed il mandrino 45 pu6 essere impegnato alle 
proprie estremit^ dal rullini 47 portati dalle slitte 49 sui fianchi della macchina. 
L'awolgimento continua in queste condizioni fino a! completamento del rotolo 
successive. 

15 Anche nella macchina rappresentata nelle Figg. 3 a 5, come, nel 

precedente esempio dl realizzazione, viene prevlsto un gruppo di taglio 
longitudinale, schematicanriente indicate con 78, per suddividere it materiale 
nastriforme N in una serie di strisce longitudinali di iarghezza in minora 
rispetto alia Iarghezza complessiva del materiale stesso. Quando viene 

20 prevlsto il taglio longitudinale del materiale nastriforme, le varie strj^t:e 
vengono a volte su anime tubolari di awolgimento investite Tuna accanto 
all'altra sul singolo mandrino 45. In questo caso il rotolo o bobina B sara 
formate in realta da una serie di rotoli di minore lunghezza assiale fra lore 
accostati. 

25 Nelle Figg. 6, 7 ed 8 d mostrata una forma di realizzazione modificata 

di un arrotolatore o bobinatrice che, analogamente alia macchina illustrate 
nelle Figg. 3, 4 e 5, d in grade di eseguire la fase di scambio, cioe lo scarico 
del rotolo completato e linserimento del nuovo mandrino, con Tinizio 
deirawolgimento su di esse di un nuovo rotolo, senza arrestare 

30 I'alimentazione del materiale nastriforme. 

In questo esempio di realizzazione viene prevlsto un piano di appogglo 
101 su cui un mandrino di awolgimento 103 poggia per formare attorno ad 
esse un rotolo o bobina R. Anche in questo caso il rotolo o bobina R pud 
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essere costituito in realty da una plurality di rotoli di minore lunghezza assiale 
investiti su uno stesso mandrino. Rullini 105 portati da bracci oscillanti 107 
tengono il rotolo in formazione R a contatto con un rullo awolgitore 109, 
attorno a cui viene alimentato il materiale nastriforme da awolgere, indicato 

5 con N. Con 1116 indicato un gruppo di taglio longitudinale per I'eventuale 
suddivisione in strisce longitudinal! continue del materiale nastrjforme. 

Mentre un rotolo o bobina R si trova in formazione, portata in rotazione 
dal rullo awolgitore 109, un nuovo mandrino di awolgimento 103 viene 
impegnato da un sistema di presa 1 1 3 di tipo di per se conosciuto (Fig.7). 

10 Attorno aH'asse. 109A del rullo awolgitore 109 ruota un gruppo 

complessivamente indicato con 115, che serve ad eseguire ii taglio del 
materiale nastriforme e rinizio deirawolgimento di un nuovo rotolo attorno ad 
un nuovo mandrino di awolgimento 103 inserito nella zona di awolgimento 
tramite il sistema di presa 113. II gruppo 1 15 e illustrato in dettaglio in Fig. 8. 

15 Esso comprende un organo di taglio trasversale costituito da una lama 117 
montata oscillante attorno ad un asse 119. II movimento di oscillazione h 
comandato da un attuato're cilindro-pistone 121, il cui cilindro 6 montato 
oscillante tramite una staffa 123 suhgruppo oscillante 115. Ai lati deirasse di 
oscillazione 119 della lama 117 sono montati due rulli di rinvio 125 e 127, fra i 

20 quali 6 disposto un profilato curvo 129. AI di sotto del rullo di rinvio 125 e 
montata una barra elettrostatica 131. 

La macchina illustrate nelle Figg. 6 ad 8 esegue lo scambio, cioe la 
sostituzione di un rotolo o bobina R completa con un nuovo mandrino di 
awolgimento 103, nel mode seguente. Senza arrestare Talimentazione del 

25 materiale nastriforme, mentre il rotolo R viene completato ; mantenendolo a 
. - contatto con il rullo 109 awolgitore, il gmppo 115 ruota in verso orario dalla 
posizione di Flg.7 per inserirsi tra il materiale nastriforme N .in arrive al rullo 
109 e il rullo stesso. II movimento di rotazione in verso orario prosegue fino al 
raggiungimento della posizione angolare di Fig.6, prima che I'equipaggio 113 

30 si sposti dalla posizione di Fig.7 alia posizione di Fig.6 con una oscillazione in 
verso orario. Uinserimento del nuovo mandrino 103 nella posizione di Fig.6, in 
cui awiene poi Tinizio dell'awolgiento del nuovo rotolo, awiene quindi 
successivamente al passaggio del gruppo 115 oltre la posizione di 
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inserimento del nuovo mandrino 103. 

Quando il gruppo 115.e I'equipaggio 113 hanno raggiunto la posizione 
di Flg.6 viene eseguito il taglio del materiale nastriforme ed il trasferimento sul 
nuovo mandrino. NelPassetto di Fig.6 un'ansa di materiale nastriforme N si e 
5 formate attorno al gruppo 115, venendo rinviata sui due rulli di rinvio 125, 127 
e sul profilato curvo 129. Prima di azionare I'organo di taglio trasversale 117, 
la barra elettrostatica 131 inizia a caricare elettrostaticamente il materiale 
nastriforme. Azionando Torgano di taglio 117 viene generate un lembo libero 
iniziale del materiale nastriforme che va ad aderire alia superficie esterna del 

10 nuovo mandrino di awolgimento 103 che si trova a contatto con il rullo 
awdlgitore 109, con ii materiale nastrifomie interposto fra detto mandrino e 
detto rullo. Uadesione per effetto elettrostatico del lembo libero. iniziale al 
mandrino anziche al rullo awolgitore 109 d garantita dahfatto che in questo 
case 11 rullo awolgitore ' 1 09 e realizzato in materiale elettricamente non 

15 conduttivo. La capacita elettrica del mandrino di awolgimento 103 e cosi 
sufficiente a far aderire il materiale nastriforme su di esso, nonostante 
Teventuale presenza di ariime di awolgimento in materiale non conduttivo 
investite sul mandrino metallico 103 o comunque nonostante la .ridotta 
capacity elettrica del mandrino stesso. 

20 Completata Tadesione del lembo libero iniziale al nuovo maridrino di 

awolgimento 103, 11 gruppo 115 riprende la propria rotazione in verso orario 
fino a riposizionarsi neli'assetto di Fig.7, completando cosi una rotazione di 
360'', mentre il rotolo formato viene allontanato tramite oscillazione dei bracci 
107. Nello spazio cost disponibiie viene inserito il nuovo mandrino di 

25 awolgimento con il nuovo rotolo in formazione. Esso viene pol impegnato dai 
rulli 105 appena questi sono stati liberati dalla bobina completata e vengono 
riportati indietro con una oscillazione in verso antiorario dei bracci 107. il 
sistema di presa 113 si riporta verso Talto oscillando in verso antiorario per 
impegnare un nuovo mandrino di awolgimento che sostituira quelle appena 

30 inserito al termine deirawolgimento del nuovo rotolo. 

Uutilizzp di un rullo awolgitore 109 realizzato almeno in parte in 
materiale elettricamente non conduttivo consente di eseguire il taglio del 
materiale nastriforme in una posizione nettamehte piu vantaggiosa di quanto 
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accade nelle macchine di questo tipo attualmente impieganti i sistemi 
elettrostatlcl per I'adesione del lembo libero sul nuovo mandrino. Infatti, nelle 
macchine della tecnica anteriore, per evitare I'awoiglmento del lembo libero 
iniziale attorno al rullo awolgltore anziche attomo al nuovo mandrino occorre 
5 generare - durante la fase finale di awolgimento della bobina e prima del 
taglio del materiale nastriforme - un'ansa che circonda per circa 1 80' ii nuovo 
mandrino 103. In sostanza, la traiettoria del materiale nastriforme si sviluppa 
attorno al rullo 109, attorno ad un rullo di rinvio in posizlone analoga alia 
posizione del rullo 125 In Flg.8 e ulteriormente attorno ad uno o piij rulli di 
10 rinvio an-etrati verso la.zona di provenienza del nastro rispetto alia posizione 
del nuovo mandrino. 11 taglio deve poi essere eseguito in una posizione 
an-etrata rispetto al mandrino in modo che il lembo libero aderisca a questo 
sotto I'effetto di attrazione elettrostatica generate sia dal mandrino che dal 
rullo awolgltore. 

15 Questa configurazione nota e particolarmente svantaggiosa a causa 

dell'elevato numero di rulli di rinvio e del percorso tortuoso che occorre 
imporre al materiale nastriforme prima del taglio, con conseguente 
soliecrtazione eccessiva del materiale stesso. 

^ inteso che, il disegno non mostra che possibiii fomie di realizzazlone 

20 deirinvenzione, la quale pud variare nelle forme e disposizioni senza peraltro 
uscire dall'ambito del concetto alia base deirinvenzione. L'eventuale presenza 
di numeri di riferimento nelle rivendlcazioni accluse ha unicamente lo scopo di 
facilitarne la lettura alia luce della descrizione che precede e degW allegati 
disegni, ma non ne limita in alcun modo I'ambito di protezione. 

25 
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Rivendicazioni 

1. Una macchina bobinatrice o ribobinatrice per awolgere un 
materiale nastrlforme (N) e formare un rotolo (R) attorno ad un mandrino di 
awolgimento (13; 45; 103), comprendente: almeno un rullo (5; 73; 109) in 

5 contatto con detto mandrino di awolgimento nella fase iniziale di 
awolgimento del materiale nastriforme attorno al mandrino; un organo di 
taglio trasversale (19; 69; 117) per tagliare il materiale nastriforme al termine 
deirawolgimento di un rotolo e formare un lembo libero iniziale per 
I'awolgimento di un rotolo successivo attorno ad un nuovo mandrino di 

10 awolgimento, detto lembo libero iniziale inserendosi tra detto rullo e detto 
mandrino di awolgimento, caratterizzato dal fatto che 6 prevista almeno una 
barra elettrostatica (21; 71; 131) per caricare elettrostaticamente il materiale 
nastriforme e clie detto mllo (5; 73; 109) in contatto con il mandrino e 
realizzato almeno parzialmente in materiale elettricamente non conduttivo.^ 

15 2. Macchina come da rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto qhe 

detto rullo (5; 73; 109) comprende una parete cilindrica realizzata 
completamente in materiale elettricamente non conduttivo. 

3. Macchina come da rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fa^o 
che detto rullo h un rullo awolgitore (5; 109) che rimane in contatto cop il 

20 rotolo (R) in fonnazione attorno a detto mandrino sostanzialmente per tuttp il 
cicio di awolgimento del rotolo. 

4. Macchina come da rivendicazione 1 o 2 o 3, caratterizzata dal 
fatto di comprendere due rulli awolgitori (3, 5) formanti una culla di 
awolgimento (7) nella quale viene inserito detto mandrino di awolgimento 

25 (13) e sulla quale si fomna detto rotolo, uno almeno (5) di detti due rulli 
awolgitori essendo realizzato almeno parzialmente in materiale 
elettricamente non conduttivo. 

5. Macchina come da rivendicazione 4, caratterizzata dal fatto che 
detta barra elettrostatica (21) e detto organo di taglio trasversale (19) sono 

30 montati su un gruppo (17) oscillante attorno all'asse del primo (3) di detti rulli 
awolgitori (3, 5), almeno il secondo (5) di detti rulli awolgitori essendo 
realizzato almeno parzialmente in materiale elettricamente non conduttivo. 

6. Macchina come da rivendicazione 4 o 5, ceuatterizzata dal fatto 
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che il materiale nastriforme viene alimentato alia culla di awolgimento (7) 
passando iungo un percorso che attraversa una goiaformata da detti due rulli 
awolgltori (3, 5). ^ 

7. Macchina come da rlvendicazione 3, caratterizzata dal fatto di 
5 comprendere un supporto (43; 101) per detto mandrino di awolgimento (45; 

103), detto mandrino di awolgimento e detto rotolo in formazione attorno a 
detto mandrino venendo tenuti in rotazione da detto rullo awoigitore (51; 
1 09), attorno al quale viene rinviato il materiale nastriforme. 

8. Macchina come da rivendicazione 7, caratterizzata da un 
10 gruppo mobile (67) portante detto organo di taglio trasversale (69) e detta 

barra elettrostatica (71), detto gruppo osclllando attorno ad un asse parajielo 
airasse di rotazione di detto rulio awoigitore (51) per eseguire il taglio del 
materiale nastriforme e Tancoraggio del materiale nastriforme attorno a detto 
mandrino di awolgimento, 

15 9. Macchina come da rivendicazione 7, caratterizzata da un 

gruppo mobile (115) portante detto organo di taglio trasversale (117) e detta 
barra elettrostatica (131), detto gruppo eseguendo una rotazione completa 
attorno ad un asse parallelo all'asse di rotazione di detto rullo awoigitore 
(109) per eseguire il taglio del materiale nastriforme e Tancoraggio del 

20 materiale nastriforme attorno a detto mandrino di awolgimento. 

10. Macchina come da rivendicazione 8 o 9, caratterizzata dal fatto 
che detto gruppo mobile (67; 115) porta una coppia di rulli di rinvio (80, 81; 
125. 127). 

11. Macchina come da rivendicazione 10, caratterizzata dal fatto 
25 che tra detti njlli di rinvio (125, 127) portati da detto gruppo mobile (115) e 

disposto detto organo di taglio trasversale (1 17). 

12. Macchina come da rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto 
di comprendere un supporto (43) per detto mandrino di awolgimento (45), un 
rulio awoigitore (51) in contatto con detto rotolo per tenere in rotazione il 

30 rotolo durante la sua formazione, un gruppo mobile (67) portante detta barra 
elettrostatica (71), detto organo di taglio (69) e detto rullo (73) realizzato 
almeno parzialmente in materiale elettricamente non conduttivo. 

13. Macchina come da rivendicazione 12, caratterizzata dal fatto 
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che detto rullo (73) realizzato almeno parzlalmente in materiale non 
conduttivo d dotato di un movimento rispetto al gruppo mobile che lo porta, 
per accostarsi ed ailontanarsi dal mandrino di awolgimento. 

14. Macchina come da rivendicazione 13, caratterizzata dal fatto 
5 Che detto gruppo mobile (67) porta un primo attuatore (79) per azionare detto 

organo dl taglio trasversale (69) ed un second© attuatore (77) per accostare 
detto rullo (73) al mandrino di awolgimento ed allontanarlo da esso. 

15. Macchina come da una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata dal fatto che detto rullo realizzato almeno parzialmente In 

10 materiale non conduttivo presenta una superficle cilindrica costituita da un 
materiale sintetico rinforzato. 

16. Metodo per produrre rotoli di materiale nastrifomne awoiti 
attorno a mandrini di awolgimento, comprendente le fasi di: 

• awolgere un primo rotolo di materiale nastriforme attomo ad un primo 
15 mandrino di awolgimento; 

• portare un secondo mandrino di awolgimento in contatto con ii rriateriale 
nastriforme; 

• tagliare ii materiale nastriforme, in vicinanza di detto secondo mandrino 
di awolgimento formando un lembo libero iniziale ed un lembo libero 

20 finale di materiale nastriforme; 5. • 

• awolgere attorno a detto secondo mandrino 11 lembo libero iniziale 'del 
materiale nastriforme ed iniziare I'awolgimento di un secondo rotolo, 
detto materiale nastriforme essendo trattenuto, in prossimita di detto 
lembo libero iniziale, tra detto secondo mandrino di awolgimento e detto 

25 rullo 

caratterizzato dal fatto che detto mllo § realizzato in materiale elettricamente 
non conduttivo. 

17. Metodo come da rivendicazione 16, caratterizzato dal fatto che 
detto rullo in materiale non conduttivo e un rullo awolgitore, detti rotoli 

30 venendo awoiti con un sistema di awolgimento periferico. 

18. Metodo come da rivendicazione 16 o 17, caratterizzato dal fatto 
di tagliare il materiale nastriforme prima di inserire il lembo libero fra detto 
secondo mandrino e detto rullo in materiale elettricamente non conduttivo. 
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19. Metodo come da rivendicazione 16 o 17, caratterizzato dal fatto 
di impegnare il materlale nastriforme tra detto secondo mandrino di 
awolgimento e detto rullo prima di tagllare il materlale nastriforme. 
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Riassunto 

Viene descrltta una macchina bobinatrice o ribobinatrice per awolgere 
un materiale nastriforme (N) e formare un rotolo (R) attomo ad un mandrino di 
awolglmento (13). comprendente: almeno un rullo (5) In contatto con detto 

5 mandrino di awolgimento nella fase iniziale di awolgimento del materiale 
nastriforme attomo al mandrino; un organo dl tagiio trasversale (19) per 
tagliare II materiale nastriforme al termlne deH'awolgimento di un rotolo e 
formare un lembo libero iniziale per I'awolgimento di un rotolo sucoesslvo 
attorno ad un nuovo mandrino dl awolgimento. Viene, Inoltre, prevista almeno 

10 una barra elettrostatica (21) per caricare elettrostaticamente 11 materiale 
nastriforme. 11 mllo (5) In contatto con II mandrino 6 reallzzato almeno 
parzialmente in materiale elettricamente non conduttivo. 

(Fig.l) 
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